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@) Vorrichtung zur Bearbeitung von Bauteilen 

© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zur Bearbei- 
tung von Bauteilen (2), insbesondere Karosseriebautei- 
len, mit einem verfahrbaren Roboter (7, 8). Dieser Roboter 
(7 f 8) ist hierzu an einer Fuhrung (5) zwischen zwei End- 
stellungen (9, 10) zumindest abschnittsweise synch ron zu 
dem Bauteil (2) beweglich angeordnet. Die Ruckfuhrung 
des Roboters (7, 8) nach dem Erreichen der Endstellung 
(9) erfolgt erfindungsgemaft durch eine weitere Fuhrung 
(6). Auf diese Weise konnen zeitgleich mehrere Roboter 
(7, 8) an der Fuhrung (5) verfahrbar vorgesehen werden, 
wobei eine Behinderung nachfolgender Roboter (8) durch 
deren umlaufende Anordnung ausgeschlossen ist. Es ist 
weiterhin eine Verzweigung (11) der Fuhrung (6) vorgese- 
hen, an der die Roboter (7, 8) bedarfsweise flexibel ein- 
oder ausgeschleust werden konnen. Der zur Verfugung 
stehende Arbeitsraum kann auf diese Weise optimal aus- 
genutzt werden und dadurch die Fertigungszeit verringert 
werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bear- 
beitung von Bauteilen, insbesondere Karosseriebauteilen, 
bei dem ein Roboter an einer Fiihrung zwischen zwei End- 5 
stellungen zumindest abschnitts weise synchron zu dem 
Bauteil beweglich angeordnet ist. 

[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der 
DE 35 16 284 Al bekannt, bei der eine Montiervorrichtung 
beiderseits der Bewegungsbahn aus einer Ausgangsstellung 10 
heraus in einer vorbestimmten Ausrichtung relativ zu dem 
Bauteil mit diesem synchron beweglich ist. Hierdurch wird 
die Montage weitgehend unabhangig einer vorgegebenen 
TakLung ermoglicht, indein die Montiervorrichtung mit dem 
Bauteil mitgefuhrt wird, so daB die Bauteile in standiger Be- 15 
wegung bleiben konnen. Daher ist ein Stillstand der Forder- 
technik des Bauteiles zur Montage nicht erforderlich. Der 
Zeitaufwand, der nach dem Stand der Technik durch den 
zwischenzeitlichen Stillstand entsteht, wird somit durch den 
Wegfall des Abbrems- und Beschleunigungsvorgangs we- 20 
sentlich verringert. 

[0003] Als nachteilig hat sich dabei in der Praxis erwie- 
sen, daB ein vergleichsweise groBer Bearbeitungsraum vor- 
gesehen werden muB, um bei einer vorgegebenen Ge- 
schwindigkeit einen bestimmten Arbeitsablauf durch die 25 
Montiervorrichtung durchfuhren zu konnen. Jede Erweite- 
rung der einzelnen Arbeitsschritte erfordert daher einen ver- 
langerten Bewegungsbereich zwischen den Endstellungen. 
Es ist auch bereits daran gedacht worden, die erforderlichen 
Arbeitsschritte auf mehrere verfahrbare Vorrichtungen zu 30 
verteilen, um so den Bewegungsbereich zu verkleinern. Da- 
bei wirkt sich jedoch der Zeitaufwand bei der Ruckbe we- 
gung der Montiervorrichtung in die Ausgangsstellung hin- 
derlich aus. 

[0004] Durch die DE297 12 348U1 ist weiterhin auch 35 
bekannt, den Roboter qucr zu der Bcwcgungsrichtung des 
Bauteiles zu bewegen, um somit auch beziiglich der Bewe- 
gungsrichtung die Vorder- bzw. Ruckseite des Bauteiles er- 
reichen zu konnen. Hierzu wird das Bauteil zunachst posi- 
tioniert und anschlieBend der Roboter entsprechend verfah- 40 
ren. Nachdem der Roboter in die Ausgangsposition zuriick- 
gefahren ist, kann das Bauteil weiter transportiert werden. 
Weiterhin ist es bei einer Vorrichtung zum automatischen 
Fordern in TransferstraBen gemaB derDE 37 20 175 A 1 be- 
kannt, einen Roboter an einem Fuhrungsabschnitt anzuord- 45 
nen, der parallel zu der Transferlinie verschiebbar und im 
Bereich der Arbeits station quer zur Transferlinie aus der 
Verschiebestellung in eine Arbeitsstellung bewegbar ist. 
[0005] Bei beiden Vorrichtungen wirkt sich jedoch nach- 
teilig aus, daB der Roboter an die Taktung des Bauteiles ge- 50 
bunden ist, daB dieser die Bewegungslinie in der Arbeits- 
stellung versperrt und daher eine kontinuierliche Bewegung 
des Bauteiles ausgeschlossen ist. 

[0006] Durch die US 47 81 517 ist ferner ein Roboter in 
einer Portalbauwcisc bekannt, bei dem das Wcrkzcug auch 55 
in Bewegungsrichtung des Bauteiles verfahrbar ist. Solche 
Bauformen fiihren jedoch zu einem erheb lichen Aufwand 
bei der Fertigung. AuBerdem zeigt die DE 39 17 544 Al 
beispielsweise auch eine Ausgestaltung einer Laufbahn fur 
einen fahrbaren Industrieroboter, an welcher der Roboter 60 
entlang verschiedener Arbeitsstationen beweglich ist, wobei 
durch die spezielle Ausgestaltung der Laufbahn insbeson- 
dere die Temperatureinfliisse und die damit verbundene 
thermische Dehnung der Laufbahn vermieden werden soli, 
um so einen moglichen EinfluB auf die Positioniergenauig- 65 
keit zu vermeiden. 

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genann- 
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ten Art derart auszufuhren, daB dadurch Arbeitsraum fur die 
Bearbeitung in hintereinander angeordneten Arbeitsstatio- 
nen verringert und damit die Herstelldauer verkiirzt wird. 
[0008] Diese Aufgabe wird gelost mit einer Vorrichtung 
gemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 1 . Die Unteran- 
spriiche betreffen besonders zweckmaBige Weiterbildungen 
der Erfindung. 

[0009] ErfindungsgemaB ist also eine Vorrichtung vorge- 
sehen, bei der die Vorrichtung zur Riickfiihrung des Robo- 
ters in eine Ausgangsstellung eine weitere Fiihrung auf- 
weist. Hierdurch wird eine kontinuierliche Bewegung des 
Bauteiles ermoglicht, ohne daB ein zwischenzeitlicher Still- 
stand des Bauteiles erforderlich ist, und zugleich erfolgt die 
Ruckfiihrung des Roboters auf einer zweiten, von der ersten 
Fiihrung unabhangigen weiteren Fiihrung, so daB zeitgleich 
ein weiterer Roboter auf der ersten Fiihrung zur Bearbeitung 
eingesetzt werden kann. In Ermangelung einer Riickfiihrung 
des Roboters auf der ersten Fiihrung ist dabei eine Behinde- 
rung ausgeschlossen, wobei zugleich der zur Verfugung ste- 
hende Arbeitsraum wesentlich besser genutzt werden kann. 
Dabei entfallt auch der Zeitverlust, der nach dem Stand der 
Technik durch die Riickfiihrung des Roboters in seine Aus- 
gangsstellung erforderlich und fur die Bearbeitung nicht 
nutzbar ist. Durch die Fiihrungen wird zugleich auch die 
Energie- und Informationsiibertragung zur Steuerung des 
Roboters, insbesondere mittels Schleifkontakten, erreicht. 
[0010] Die Vorrichtung kann im Bereich der Endstellun- 
gen jeweils einen Umsetzer aufweisen, durch den der Wech- 
sel des Roboters zwischen den Fiihrungen ermoglicht wird. 
Eine andere besonders giinstige Weiterbildung der vorlie- 
genden Erfindung wird hingegen dadurch geschaffen, daB 
die Fiihrungen umlaufend zwischen den Endstellungen an- 
geordnet sind. Hierdurch kann der Roboter mit einer konti- 
nuierlichen und der Bewegungsgeschwindigkeit des Bautei- 
les entsprechenden Geschwindigkeit bewegt werden, wo- 
durch sich der Aufwand fur den Antricb und die Steuerung 
des Roboters verringern laBt. Beispielsweise kann auf einen 
eigenen Antrieb des Roboters verzichtet und beispielsweise 
die Fordertechnik des Bauteiles genutzt werden. AuBerdem 
kann dabei auf Umsetzer oder Ileber verzichtet werden. 
[0011] Dabei ist eine Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
sonders vorteilhaft, wenn die weitere Fiihrung entlang einer 
weiteren Fertigungslinie zur Bearbeitung derselben oder 
weiterer Bauteile angeordnet ist. Hierdurch kann die Bewe- 
gung des Roboters von zwischen den Endstellungen in opti- 
maler Weise fiir die Bearbeitung anderer Bauteile oder der- 
selben Bauteile, deren Bewegungsrichtung hierzu entspre- 
chend der zweiten Fiihrung umgelenkt wird, genutzt wer- 
den. Hierdurch wird die Auslastung der Vorrichtung weiter 
erhoht, wodurch der Tnvestitionsaufwand verringert werden 
kann. Weiterhin kann dadurch zugleich auch der Arbeits- 
raum verringert werden, da beide Fiihrungen jeweils einer 
Montage zugeordnet sind und damit die Fiihrung nicht le- 
diglich der Riickfiihrung des Roboters dient. 
[0012] Eine andere besonders zweckmaBige Ausfuh- 
rungsform der Erfindung wird auch dadurch geschaffen, daB 
die Fiihrung mit einer Verzweigung zum wahlweisen Ein- 
satz des Roboters aufweist. Hierdurch kann der Roboter be- 
darfsweise ein- oder ausgeschleust werden, um diese bei- 
spielsweise durch einen unterschiedlichen Roboter zu erset- 
zen oder um ReparaturmaBnahmen an dem Roboter durch- 
fuhren zu konnen, ohne den FluB der Bauteile zu behindern. 
[0013] Besonders praxisnah ist es auch, wenn mittels der 
Verzweigung die Reihenfolge mehrerer an der Fiihrung be- 
weglicher Roboter veranderbar ist. Hierdurch kann die Rei- 
henfolge bedarfs weise an unterschiedliche Bauteile bzw. 
unterschiedliche an den Bauteilen durchzufuhrende Arbeits- 
schritte angepaBt werden, wobei insbesondere auch eine un- 
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notige Bewegung des Roboters ohne ein dem Bauteil zuge- 
ordnetes Bearbeitungsprogramm vermieden wird. Die Ferti- 
gung der Bauteile kann daher wesentlich flexibler gestaltet 
werden. 

[0014] Dabei ist es weiterhin besonders giinstig, wenn an 5 
der Fiihrung mehrere Roboter fur unterschiedliche Arbeits- 
schritte vorgesehen sind. Hierdurch kann der durch die End- 
stellungen begrenzte Arbeitsraum in optimaler Weise zu- 
gleich durch mehrere mit Ab stand zueinander bewegliche 
Roboter genutzt werden, die dadurch zugleich oder nachein- 10 
ander das Bauteil bearbeiten konnen. Sobald das Arbeits- 
programm eines Roboters abgearbeitet ist, kann dieser aus- 
geschleust oder in die Endstellung bewegt werden und auf 
der zweiten Fuhrung in die Ausgangsstellung oder eine 
Warteposition bewegt werden. 15 
[0015] Hierdurch wird es in besonders zweckmaBiger 
Weise auch moglich, daB die Abfolge der Roboter entspre- 
chend dem jeweiligen Bauteil wahlweise bestimmbar ist. 
Dadurch konnen unnotige Leerfahrten derjenigen Roboter, 
denen bei dem jeweils in den Arbeitsraum einfahrenden 20 
Bauteil kein Arbeitsprogramm zugeordnet ist, vermieden 
werden. Hierdurch wird der Energieverbrauch sowie der 
VerschleilB der Roboter verringert und zugleich die Bearbei- 
tungsgeschwindigkeit der iibrigen, im Einsatz befindlichen 
Roboter erhoht. 25 
[0016] Eine weitere besonders vorteilhafte Abwandlung 
der vorliegenden Erfindung wird auch dadurch geschaffen, 
daB die Vorrichtung mit einem Fordermittel ausgestattet ist, 
an dem die Bauteile schwenkbar angeordnet sind. Hierdurch 
wird die Zugangiichkeit der Bauteile fur den Roboter we- 30 
sentlich verbessert, indem die relative Position zwischen 
dem Bauteil und dem Roboter optimal aufeinander abge- 
stimmt werden kann. Dadurch kann auf spezielle, auf die 
raumlichen Umgebungsbedingungen abgestimmte Werk- 
zeuge verzichtet werden, so daB der Roboter auch mit Stan- 35 
dardwcrkzcugcn zur Bcarbcitung andcrcnfalls schwcr zu- 
ganglicher der Bearbeitungsstellen geeignet ist, wodurch 
sich erhebliche Betriebsmittelkosten einsparen lassen. 
[0017] Die Erfindung laBt zahlreiche Ausfiihrungsformen 
zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grundprinzips sind 40 
zwei davon in der Zeichnung dargestellt und werden nach- 
folgend beschrieben. Diese zeigt jeweils in einer Draufsicht 
in 

[0018] Fig, 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung; 

[0019] Fig, 2 eine weitere, mit beweglichen Fordermitteln 45 

versehene Vorrichtung; 

[0020] Fig, 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 1 
zur Montage von Bauteilen 2, die im dargestellten Fall durch 
Rohbaukarosserien gegeben sind. Beiderseits einer Ferti- 
gungslinie 3, auf der die Bauteile 2 in Bewegungsrichtung 4 50 
kontinuierlich verfahren werden, sind jeweils zwei Fiihrun- 
gen 5, 6 vorgesehen, an denen mehrere Roboter 7, 8 beweg- 
lich angeordnet sind. Diese sind zumindest abschnitts weise 
an der Fuhrung 5 synchron zu den Bauteilen 2 in Bewe- 
gungsrichtung 4 vcrfahrbar, um so die crfordcrlichc Monta- 55 
getatigkeit ohne Stillstand der Bauteile 2 durchfiihren zu 
konnen. Sob aid der Roboter 7, 8 dabei eine Endstellung 9 
der ersten Fuhrung 5 erreicht hat, erfolgt eine Umlenkung 
auf die weitere Fuhrung 6, an der die Roboter 7, 8 entgegen 
der Bewegungsrichtung 4 der Bauteile 2 zu einer Endstel- 60 
lung 10 zuruckbewegt werden. Hierdurch behindert der Ro- 
boter 8 bei der Riickbewegung nicht die nachfolgenden Ro- 
boter 7 an der ersten Fuhrung 5, so daB eine wahlweise An- 
zahl der Roboter 7, 8 zugleich an der Fuhrung 5 bewegt wer- 
den konnen. Fur unterschiedliche, an den Bauteilen 2 durch- 65 
zufiihrende Arbeitsprogramme ist zudem an der Fuhrung 6 
eine Verzweigung 11 vorgesehen, an der die Roboter 7, 8 
ein- bzw. ausgeschleust werden konnen. 
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[0021] Fig, 2 zeigt eine weitere Vorrichtung 12, bei der die 
Bauteile 2 entlang der Fertigungslinie 3 zusatzlich an For- 
dermitteln 13 beweglich, insbesondere drehbeweglich, an- 
geordnet sind. Hierdurch wird eine wesentlich verbesserte 
Zugangiichkeit der Roboter 7, 8 zu den jeweiligen Bearbei- 
tungspunkten an den Bauteilen 2 erreicht, so daB auf auf- 
wendige Spezialwerkzeuge verzichtet werden kann. Die Ro- 
boter 7, 8 sind hierzu an einer ersten, an die Fertigungslinie 
3 und an die jeweilige Schwenkposition der Fordermittel 13 
angepaBte Fuhrung 14 im wesentlichen synchron zu den 
Bauteilen 2 bis zu einer Endstellung 9 beweglich, wahrend 
die Ruckf iihrung der Roboter 7, 8 an einer weiteren Fuhrung 
15 auf direktem Wege erfolgt. Auch bei dieser Vorrichtung 
12 ist die bereits in Fig. 1 gezeigte Verzweigung 11 vorgese- 
hen, um einen flexiblen Einsatz der Roboter 7, 8 zu ermog- 
lichen. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Vorrichtung 

2 Bauteil 

3 Fertigungslinie 

4 Bewegungsrichtung 

5 Fuhrung 

6 Fuhrung 
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8 Roboter 

9 Endstellung 

10 Endstellung 

11 Verzweigung 

12 Vorrichtung 

13 Fordermittel 

14 Fuhrung 

15 Fuhrung 

Patcntanspriichc 

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Bauteilen, insbe- 
sondere Karosseriebauteilen, bei dem ein Roboter an 
einer Fuhrung zwischen zwei Endstellungen zumindest 
abschnitts weise synchron zu dem Bauteil beweglich 
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- 
richtung (1, 12) zur Ruckf iihrung des Roboters (7, 8) in 
eine Ausgangsstellung eine weitere Fuhrung (6, 15) 
aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungen (5, 6, 14, 15) umlaufend 
zwischen den Endstellungen (9, 10) angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die weitere Fuhrung entlang einer 
weiteren Fertigungslinie zur Bearbeitung derselben 
oder weiterer Bauteile angeordnet ist. 

4. Vorrichtung nach zumindest einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiih- 
rung (5, 6, 14, 15) mit einer Verzweigung (11) zum 
wahlweisen Einsatz des Roboters (7, 8) aufweist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels der Verzweigung (11) die Reihen- 
folge mehrerer an der Fuhrung (5, 6, 14, 15) bewegli- 
cher Roboter (7, 8) veranderbar ist. 

6. Vorrichtung nach zumindest einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Fuhrung (5, 6, 14, 15) mehrere Roboter (7, 8) fur unter- 
schiedliche Arbeitsschritte vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach zumindest einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab- 
folge der Roboter (7, 8) entsprechend dem jeweiligen 
Bauteil (2) wahlweise bestimmbar ist. 
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8. Vorrichtung nach zumindest einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft die Vor- 
richtung (12) mit einem Fordermittel (13) ausgestattet 
ist, an dem die Bauteile (2) schwenkbar angeordnet 
sind. 
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